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La pr6sente invention a pour objet un 
proc6d6 d'assemblage de tuyaux. Son appli- 
cation est particulierement int^ressante pour 
les tuyaux dans lesquels regnent des pres- 
sions 61ev6es. 

Ce proc6de consiste essentiellement a 
conformer les extr6mit6s des tuyaux a la 
mani&re d' elements m&le et femelle, ayec 
parties planes assurant l'etanch6ite et par- 
ties coniques assurant le centrage et la resi- 
stance k r^clatement, a faire venir en prise 
les extr6mit6s ainsi conform6es et k en deter- 
miner le contact par les parties planes sous 
une pression sup^rieure & la limite d' elasti- 
city du m6tal dans les conditions d'emploi, en 
utilisant k cet effet des moyens de serrage, 
tels que des boulons, qui, dans ces mfemes 
conditions d'emploi, se trouvent soumis, 
gr&ce a leuf nombre,* a leurs dimensions et 
au choix convenable du metal qui les con- 
stitue, a des efforts inferieurs a la. limite 
d'ecoulement de ce mfeme metal. 

La description qui va suivre en regard 
du dessin annexe, donne k titre d'exremple, 
fera bien comprendre de quelle mainiere 
Tinvention peut 6tre realisee. 

La fig. 1 represente, partiellement en 
coupe, une forme du joint conforme k Tin- 
yention. 



La fig. 2 en represente a plus fgrande 3 0 
echelle un detail. 

Dans la fig. 1 , les tuyaux k assembler sont 
representes en 1 et 2 ; leurs extremes sont 
filetees exterieurement en 3 et k pour rece- 
voir des brides 5 et 6 perc6es de troiis qiii 35 
permettent de les relier au moyen de bou- 
lons 7- 7 et d'ecrous 8. 

Ainsi qu'on le verra mieux sur le dessin 
de detail de la fig. 2, I'extremite du tube 1 
est realisee de la manure suivante : k la paroi £ Q 
interieure 9 fait suite une partie conique to, 
une partie plane 1 1 perpendiculiaire k Taxe 
du tuyau, une partie conique 12, enfin une ' 
partie plane i3 dont Tampleur peut 6tre 
quelconque,. voire mfeme nulle, le tout &tant ^ 
conform^ de telle facon que la partie 1 1 soit 
en saillie. 

A la paroi interieure i4 du tube 2 fait 
suite une partie conique 1 5, une partie plane 
16, une partie conique 17 et eventuellement ^ 
une partie plane 18, mais le tout etant 
conforme, cette fois, de fa$on que la partie 
1 6, qui correspond k la partie 1 1 du tube 1, 
soit en retrait et que la terminaison du tube 2 
constitue, avec toutefois les particularites qui 
vont 6tre indiqu6es, la contre-partie femelle 
de la terminaison mkle du tube i . 

La surface conique 1 6 peut avoir un angle 
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au sominet plus aigu que celui cle la surface 
eonique correspondante i 5 et leurs diametres 
peuvent fetre tels que, lorsque les deux 
tuyaux sont en place, ces deux surfaces 
coniques soient en contact entre elles, ou 
presque, a leur jonction avec les surfaces 
planes i i et 16. De la sorte, le tronc de 
cone i 5, penetrant dans le tronc de cone i o, 
lors de ^assemblage des tuyaux, sert de 
guide et assure la coincidence des axes des 
tuyaux i et 2 . 

Gette coincidence pourrait aussi 6tre assu- 
me par les surfaces coniques 12 et 17; les 
surfaces 1 o et 1 5 ne sont done pas indis- 
pensables. Les surfaces 1 1 et 16 qui vien-- 
nent alors en contact assurent retancheite 
du joint, comme il sera dit plus loin. 

Les surfaces coniques 12 et 17 pr6sen- 
tent entre elles un jeu, qui peut d'ailleurs 
ao fetre minime. De cette fa?on, leur presence 
ne nuit pas au serrage du joint et n'y fait 
nullement obstacle, mais s'il survenait que, 
par suite de la pression regnant a rinterieur 
des tuyaux, la partie en saillie du tuyau 1 
a 5 ait tendance a fetre refoul6e vers Texterieur, 
la surface 17 constituerait arrfet et appui 
pour retenir le metal du tuyau 1 par sa 
surface 12 et, par consequent , empfecherait 
que ce metal puisse fuir vers l'exterieur. 

Les surfaces i3 et 18 ne jouent aucun 
role actif dans le joint ; il est desirable qu' elles 
aient une ampleur assez grande pour ac- 
croitre la resistance des extr6mit6s des 
tuyaux h la pression interieure, mais elles 
pourraient fetre inexistantes si Uepaisseur 
des tuyaux 1'exigeait; il nen r6sulterait 
aucune derogation a Tinvention. 

Lorsque to utes les parties qui viennent 
d'etre d£crites ont 6t6 assemblies comme il 
4o est indiqu6 au dessin, un serrage-convenable 
des ecrous 8-8 sur les boulons 7 d6veloppe, 
dans les surfaces de contact n et 16, une 
pression qui croit a mesure que le serrage 
augmente, L'ampleur de ces surfaces de 
h 5 contact, ainsi que le nombre et le diamfctre 
des boulons d'assemblage, sbnt calcul6s de 
telle fa?on que la pression ainsi d6yelopp£e 
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aux surfaces W contact n et 16 puisse 
6tre accrue jusqu'i d£passer, par unite de 
surface, la limite elastique du metal consti- 5o 
tuant les tuyaux 1 et 2, sans toutefois que 
les efforts de traction developp6s de ce fait 
dans le metal des boulons puissent atteindre, 
par unite de section, la limite d'ecoulement 
du metal qui constitue ces boulons. On fera 55 
remarquer que la limite elastique et la 
limite d'ecoulement dont il s'agit s'enten- 
dent dans les conditions de temperature 
en cours de fonctionnement ou d'emploi. 

De la sorte, on aura assure entre les sur- Go 
faces 1 i et 1 6 d'une part, la perfection du 
contact et, d'autre part, Tetancheite du 
joint, puisque les boulons d'assemblage 
ne subissent qu'une charge inferieure h celle 
qui determinerait Tecoulement du metal, 65 
c es t-a-dire leur allon gement continu . 

Des modifications de detail peuvent fetre 
apportees a la realisation de l'invention sans 
pour cela sortir du cadre de celle-ci. 

Notamment les surfaces coniques 1 o et i 5 70 
. peuvent 6tre omises, le guidage etant alors 
assure par les surfaces coniques 1 2 et 1 7. 

RESUME. 

Procede d'assemblage de tuyaux metal- 
. liques qui consiste a conformer les extr6- 7 5 
mites des tuyaux & la maniere dWments 
mMe et femelle, avec parties planes assurant 
retancheite et parties coniques assurant le 
centrage et la resistance a Vedatement, a 
faire venir en prise les extremes ainsi con- 8 
iormees et h en determiner le contact par 
les parties planes sous une pression supe- 
rieure h la limite d'eiasticite du metal dans 
les conditions d'emploi, en utilisant k cet 
effet des moyens de serrage, tels que des 8 
boulons, qui, dans ces mfcmes conditions 
d'emploi, se trouvent soumis, gr&ce au 
choix convenable du m6tal qui les constitue, 
h des efforts inferieurs a la limite d'ecoule- 
ment de ce'mfeme metal. 9 

COMPAGNIE DBS SURCHAUFFEURS. 
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